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一、芜湖新兴消失模流水线浇注机技术要求

浇注机不设置扒渣位置，不扒渣；

浇注机不设置自动换包机构，由行车进行更换浇铸包；

浇包规格：3T，浇包和铁水重量合计约5T；

浇注点中心位置离砂箱靠近浇注机一侧边缘达到750mm；

浇注采用工业相机系统，实现自动找浇口杯；

浇注方式采用模拟铁水包转盘结构，通过人工操控方向盘实现对铁水包倾角操作，倾角为0-90°；

延长浇铸机行程，单包铁水浇注5箱（根据铁水重量进行调整）；

采取隔热防爆设备，解决驾驶室室内温度超高造成人员及设备损坏，同时防止玻璃易碎问题；

驾驶室需设置监控屏幕，方便观察屏显示浇口杯位置。

二、芜湖新兴消失模流水线浇注机
采用一套自动浇注机实现对二条生产线的浇注，同时利用现有专用摆渡车，实现浇注机驶出生产线到熔炼车间进行换包及铁水包转运。
1、浇注机X轴（大车）行走机构：采用高进度行走控制机构实现浇注机平行于生产线方向平稳快速行走并准确定位。
2、浇注机Y轴（小车）行走机构：采用高进度机构实现浇注小车垂直于生产线方向平稳快速行走并准确定位，Y轴（小车）左右行程≥800mm。小车轨道平台和大车架采用螺栓连接，便于适当调整小车轨道标高。
3、浇注机双向180度水平回转机构采用伺服电机减速器驱动内齿圈实现平稳水平回转并准确定位。
4、浇注机倾转浇注机构：采用方向盘控制大功率带制动伺服电机减速器驱动浇注机架，机架带动浇包以包嘴为轴倾转实现铁水浇注，此机构优点是以包嘴为轴铁水落点变化较小；采用对称驱动浇注机架受力对称。
5、浇注机自动随流孕育装置：采用传感器判断浇注铁水状态实现自动随流孕育，在操控室可根据需要控制自动随流孕育及孕育量。
6、为保证都能在最佳位置观察双线浇注并控制浇注，将浇注机操控室设计成在砂箱口之上，垂直于生产线方向可移动方式，采用伺服电机减速器驱动齿轮齿条机构实现操控室的横移。浇注哪条线则操控室移到哪条线砂箱上方最佳观察位置。
7、浇注机控制方式：在操控室设有按钮、主令开关、触屏及方向盘控制装置。
①浇注机X&Y轴利用PLC及触屏可实现浇注机快速步进对浇口杯定位功能；
②浇注机具有一键快速回换包原点功能；
③通过主令模拟量开关实现XY轴的无极调速及微调；
④浇注机倾转机构180度水平回转机构设有缓起缓停的精确定位功能；
⑤通过操控室方向盘旋转速度及旋转方向的变化，人为控制倾转机构倾转方向及角速度实现浇注铁水流量的快速无极调整，自动控制实现操控室方向盘人性化双线浇注换向；
⑹自动随流孕育功能；
⑺操控室对称双门设计便于人员上下。
8、采用工业影像系统，实现自动识别对准浇口杯。

9、换包操作过程：建议采用浇包炉前喂丝球化后，调运至熔炼平台处扒渣操作，浇包扒渣操作完毕后直接吊运交给浇注机。在给浇注机时不扒渣、不换包。
二、浇注烟尘治理系统

1、在浇注区（2条浇注线、10个浇注工位）设置贯通式集尘（烟）罩，对浇注烟尘进行捕集；

三、项目提供的服务和支持

为用户提供方案设计、整套装备、指导安装、调试、人员培训和设备操作技术支持，帮助用户快速形成生产能力。

（1）提供设备设计：

（2）提供人员培训。

（3）提供试生产操作指导。

（4）提供指导安装和调试（设备防护指导）。

（5）提供消失模铸造质量文件，协助建立消失模铸造质量管理体系。

（6）提供完善的独家技术资料及设备图纸（机械、液压、电气）。

（7）采用先进电气设备原件保证电气原件使用寿命（设备存在高温区域）。

（8）操作室（配电室)设置降温设备。
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